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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Verfahren zum Lagern und Bereitstellen von Verarbeitungsgut fur eine Fertigungslinie sowie Lager- und 
Bereitstellungssystem zur Durchfuhrung des Verfahrens 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Lagern 
und Bereitstellen von Verarbeitungsgut fur dem Lager zuge- 
ordnete Fertigungslinien, beidem Behalter (35) und Paletten 
(34) mit Hilfe eines Lagersystemrechners automatisch in 
vorgesehene Platze eines Regallagers (29, 30, 31) ein-, aus- 
oder umgelagert warden. Die Steuerung after Fdrdereinrich- 
tungen (13, 14, 16, 17, 24, 25, 26, 27, 1 , 7) erfolgt uber vom La- 
gesystemrechner gesteuerle ProzeBrechner, und die Lager- 
zuweisung und die BestandsfGhrung wird uber einen weite- 
ren Rechner vorgenommen. Oie Erfindung bezieht sich au- 
Serdem auf ein Lager- und Bereitstellungssystem, das aus 
mehreren. paarweise nebeneinander angeordneten Regalen 
(29a, 29b, 30a, 30b. 31a, 31b) besteht, wobei in den so gebil- 
deten Regalgassen Regalbediengerate (20) rechnergesteu- 
■ ert, das Verarbeitungsgut ein-, aus- und umlagern. An der 
f Vorderseite der Regale sind die Fertigungslinien (32. 33) 
angeordnet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betriffi ein Verfahren zum Lagern und 
Bereitstellen von Verarbeitungsgut fur eine Fertigungs- 
linie. 5 

Sie betrifft auBerdem ein Lager- und Bereitstellungs- 
system zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Im Zuge fortschreitender Automaiisierung ist es wun- 
schenswert, nicht nur die Fertigung sondern auch die 
Lager fur die zur Fertigung benotigten Materialmen im- io 
mer mehr zu automatisieren und sie so in eine rechner- 
gestiitzte Fertigung einzubeziehen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein 
Verfahren zum Lagern und Bereitstellen von Verarbei- 
tungsgut fiir eine Fertigungslinie anzugeben, und cin 15 
Lager- und Bereitstellungssystem hierfiir zu schaffen, 
das allc Ein-, Aus- und Umlagerungsvorgange fiir das 
Verarbeitungsgut vollautomatisch tatigt. 

Zur Losung dieser Aufgabe' wird gemaB der Erfin- 
dung derart verfahren, daB das ankommende auf Palet- 20 
ten und/oder in Behaltern befindliche Material an einem 
Identifikationspunkt auf vorgegebene Kriterien gepruft, 
nach einem negativen Befund wieder ausgeschleust, 
nach einem positiven Befund afcer an Fordereinrichtun- 
gen weitergeleitet und in einem Regallager entwcder in 25 
einem Bereitstellungsbereich oder einem Bevorratungs- 
bereich eingelagert wird, daB mit Hilfe eines ubergeord- 
neten Lagersystemrechners die Warenvereinnahmung, 
der TransportanstoB zu einem Regallager und der ln- 
formationsaustausch zwischen den einzelnen Regalein- 30 
heiten koordiniert wird, daB mit Hilfe mindestens eines 
weiteren untergeordneten Rechners die Lagerzuwei- 
sung, die Entnahmebestimmungen sowie die Bestands- 
fiihrung und Bestandskontrolle erfolgt und daB die 
Steuerung aller Forder- und Bewegungscinrichtungen 35 
uber mindestens einen Prozessrechner vorgenommen 
wird und daB Prozess- und untergeordneter Rechner 
vom Lagersystemrechner gesteuert werden. 

Das Lager- und Bereitstellungssystem zur Durchfiih- 
rung des Verfahrens ist dabei derart ausgestaltet, daB 40 
entlang mindestens einer Seite einer Fertigungslinie ein 
Regal vorgesehen ist, das eine untere Zone zur Bereit- 
stellung des Verarbeitungsgutes und eine obere Zone 
zur Bevorratung enthaMt, daB an der Hinterseite des 
Regals ein Regalbediengerat rechnergesteuert entlang 45 
fahrbar ist, daB vor dem Regal ein ebenfalls rechnerge- 
steucrter Etagenforderer zur Ein- und Auslagerung des 
Verarbeitungsgutes vorgesehen ist und daB das ein- und 
auszulagernde Verarbeitungsgut uber Kettentransfer- 
einrichtungen und Rollenbahnen bewegt wird 50 

Das Lager- und Bereitstellungssystem kann auch der- 
art erweitert sein, daB zwei Regale Rticken an Rucken 
parallel nebeneinander so aufgestellt werden, daB sie 
eine Lagergasse bilden, in der das Regalbediengerat 
fahrbar angeordnet ist und daB an beiden Vorderseiten 55 
der Regale Fertigungslinien vorgesehen sind. 

AuBerdem lassen sich mehrere Lagerzonen neben- 
einander anordnen und mittels eines rechnergesteuer- 
ten Verteilerwagens miteinander verbinden, wobei je- 
des Regalpaar Vorrichtungen zum Ein-, Aus- bzw. Urn- 60 
lagern enthalt, wobei sich am Anfang eines derartigen 
Regallagerpaares der Identifikationspunkt und der Eta- 
genforderer fiir das ganze Lagersystem befindet. 

Anhand der perspektivischen Darstellungen nach den 
Fig. 1 und 2 wird die Erfindung naher erlautert. 65 

Es zeigen 

Fig 1 die perspektivische Darstellung eines aus drei 
Lagergassen gebildeten Lagersystems mit Identifika- 
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tionspunkt und Etagenforderer. 

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung zwcier Fcrti- 
gungsstraBen zwischen zwei paarweise aufgestellten 
Lagerregalen. 

Die Fig. 1 zeigt drei Gruppen von paarweise neben- 
einander angeordneten Regalen 29, 30, 31, die jeweils 
eine Lagergasse bilden, in der das Lagerbediengerat 20 
entlang fahrbar ist. Zwischen einem Paar derart ange- 
ordneter Regale befinden sich jeweils zwei Fertigungs- 
straBea die in Fig. 1 nicht einsehbar sind. Der Identifi- 
kationspunkt 9 und der Etagenforderer 20 brauchen le- 
diglich einmal fiir das gesamte Lagersystem vorhanden 
sein. 

Die Ein-, Aus- bzw. Umlagerung von Verarbeitungs- 
gut erfolgt wie nachstehend beschrieben. 

Die gesanile eingehende Ware fur die Fertigungsli- 
nien wird im Wareneingang erfaBt, sowie papier- und 
EDV-maBig verarbeitet. 

Das Verarbeitungsgut, wie z.B. Montageteile enthal- 
tende Paletten 34 werden mit einem handverfahrbaren 
Elektrostapler auf die Staurollenbahnen 1 aufgesctzt 
Bevor sie den I-Punkt passieren, werden die Paletten 
einer Profil- und Gewichtskontrolle 2 unterzogen. 

Am Identifikationspunkt (l-Punkt) 9 werden folgende 
Aktivitaten vorgenommen bzw. veranlaBt: 

- Artikelerfassung der Palette mit notwendigen 
Plausibilitats- und Zulassigkeitskontrollen 

- Palettenidentifikation unter Beriicksichtigung 
verschiedener Lagerorte 

- Stuckzahlerfassung palettenbezogen 

- Dialogfunktionen fur Stornierungen, Anderun- 
gen etc. von Begleitpapieren 

- Vergabe des Lagerortes durch den Rechner und 
Weitergabe an die Steuerung der Zuforderer und 
Regalbediengerate 

- Freigabezur Einlagerung 

Nach Freigabe zur Einlagerung wird die Palette 34 
uber die Staurollenbahnen 1 bis in die Warteposition 3 
vor dem Etagenf5rderer 12 bewegt. 

Fehlerhaf te Paletten (Gewicht oder Abmessung) wer- 
den uber den Kettentransfer 5 ausgeschleust. 

Am Ende der Auslagerstrecke 6 werden die Fehler- 
Paletten mit dem Stapler abgenommen,die angezeigten 
Fehler korrigiert und wieder uber die Einlagerstrecke 1 
in das System eingeschleust 

Das in Stapelbehaltern 35 eingegangene oder umge- 
packte Verarbeitungsgut wird auf die Staurollenbahn 7 
aufgegeben und passiert die Profil- und Gewichtskon- 
trolle 8 auf dem Weg zum I-Punkt 9. 

Die am I-Punkt vorzunehmenden Aktivitaten ent- 
sprechen den beiden Paletten, wie vorher beschrieben. 

Nach der Freigabe zur Einlagerung wird der Stapel- 
behalter uber die Staurollenbahn und Kettentransfer 5 
vor dem Etagenforderer in Obergabestetlung 10 ge- 
bracht. Es konnen ein oder mehrere Stapelbehalter 
gleichzeitig zur Obergabe bereitgestellt werden. 

Behalter, bei denen Profilfehler oder Gewichtsuber- 
schreitungen festgestellt wurden, werden am I-Punkt 
vorbei uber die Forderstrecke 11 ausgeschleust, die 
Fehler korrigiert und der Behalter auf der Staurollen- 
bahn 7 wieder aufgegeben. 

Ober den Etagenforderer 12 und die Staurollenbah- 
nen 13 und 14 werden Paletten 24 und Behalter 35 uber 
den Verteilerwagen 15 und die Einlagerungsrollenbah- 
nen 16 und 17 in den Arbeitsbereich 18 und 19 des 
Regalbediengerates 20 gesteuert, vom Regalbedienge- 
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rat 20 ubernommen und in den vorgegebenen Lager- 
piatz eingelagert. 

Mit dem Quittungssignal der Auftragsausfuhrung 
durch das Regalbediengerat 20 fuhrt der nicht darge- 
stellte Lagersystemrechner die lagerortsabhangige Be- 
standsverbuchung und Archivierung der Bestandszu- 
gange durch. 

Bei der Auslagerung werden folgende Auslagerungs- 
arten unterschieden: 

- Die direkte Auslagerung. Sie beinhaltet die Aus- 
lagerung fehlerhafter gesperrter Bestande mit dem 
Kettenforderer 21, 1 1 zum Wareneingang. 

- Die Auslagerung von Leerbehaltern und Leer- 
paletten zum Wareneingang. 

- Die Auslagerung von Paletten mit Papierabfal- 
len und Styropor (Reste Packmaterial) uber den 
Kettenforderer 21 ebenfalls zum Wareneingang. 

- Die Auslagerung im Sinne einer Umlagerung 

- bei z.B. Umlagern von der Lagerzone 22 in Be- 
reitstellzone 

- oder das Umlagern in andere Regalgassen; d.h. 
z.B. von Regalgasse 30 nach Regalgasse 29 oder 31. 

Die Auslagerung der Waren aus dem Lagerbereich 22 
der Regalgassen wird vom I-Punktpersonal veranlaBt. 
Im Dialog uber den Bildschirm durch Eingabe der Arti- 
kelnummer und Anfordermenge veranlaBt der Lagersy- 
stemrechner nach den vorgesehenen Auslagerstrate- 
gien die automatische Auslagerung der entsprechenden 
Paletten 34 und Stapelbehalter 35. 

Die Regalbediengerate 20 entnehmen die Paletten 34 
und/oder Behalter 35 aus dem Regalfach und Obcrgeben 
sie auf die Auslagerungsrollenbahn 24 bzw. 25. Die Be- 
halter 35 werden mit einem Kettentransfer auf die ange- 
triebene Rollenbahn 25 umgesetzt und ebenso wie die 
Palette 36 zur Obergabe auf den Verteilerwagen 15 
bereitgestellt. Der Verteilerwagen 15 verfahrt in die Po- 
sition 13, 14, 26 und 27 und Obergibt die Behalter 35 auf 
die Staurollenbahn 26 und die Paletten 34 auf die Stau- 
rollenbahn 27. Ober den Etagenforderer 12, die Staurol- 
lenbahn 28 und den Kettenforderer 11 bzw. 21 werden 
Paletten zur Abnahme durch Stapler oder Elektro- 
Hochhubwagen bereitgestellt. 

Leere Stapelbehalter aus dem Bereitstellungsbereich 
23 werden auf Paletten gesammelt und in einem dafiir 
reservierten Palettenfach im Verarbeitungsbereich 23 
zur Rucklieferung in den Wareneingang bereitgestellt 
Nach dem Einstellen der Palette in dieses Fach wird 
uber Knopfdruck die Bereitschaft zur Auslagerung dem 
Lagersystemrechner mitgeteilt 

Der weitere Ablauf dieses Auslagerungsvorganges 
verlauft wic bei den fehlerhaften Bestanden. 

In den Bereichen der Vormontage und Endmontagc 
einer Fertigungslinie werden gebrauchte Packmateria- 
lien in Gitterboxpaletten gesammelt, dann ebenfalls in 
das genannte reservierte Palettenfach zur Rucklage- 
rung bereitgestellt. 

In dem Bereitstellungsbereich 23 werden Paletten so- 
wie Behalter bereitgestellt Bei den Palettenplatzen 
wird uber Knopfdruck der Platz als 'leer" gemeldet, dies 
lost zwangslaufig die Anforderung zum Umlagern der 
gleichen Position aus dem Vorratsbereich 22 aus. Die 
Leerpalette wird vom Regalbediengerat 20 ausgelagert 
und zum Wareneingang transportiert; die voile neue 
Palette in das freie Fach des Vorratsbereiches umgela- 
gert 

Die Behalterplatze im Bereitstellungsbereich 23 sind 



so dimensioniert daB drei Behalter hintereinander ste- 
hen konnen. Die Facher sind als Schwerkraft-Rdllchen- 
leisten ausgebildet In jedem Fach wird die gleiche Posi- 
tion bereitgestellt Der vorderste Platz ist der Handent- 

5 nahmeplatz, Wird der Behalter aus diesem Platz ent- 
nommen, rollen die Behalter der nachsten Platze nach 
vorn, sind die beiden hinteren Platze leer, wird das 
Nachfullen eines "Be halter- Parchens" ausgelost, durch 
die elektromechanische Obenvachung des zweiten Plat- 

io zes aus dem Vorratsbereich veranlaBt Im Vorratsbe- 
reich 22 sind jeweils zwei Behalter der gleichen Position 
in einem Fach gelagert. 

Es ist auch moglich, in andere Regalgassen umzule- 
gen ; d.h. z.B. von Regalgasse 30 nach 29 oder 3 1 . 

is Bei Veranderung des Arbeitsinhaltes der Fertigungs- 
linien mussen die Regalfelder auf die neuen Anforde- 
rungen umgestellt werden konnen. Wegen dieser erfor- 
derlichen Variabilitat werden Regalgrundfelder ge- 
schaffen. 

20 Diese Variabilitat ist nicht nur fur die Belegung der 
Grundfelder, sondern auch fur die problemlose Veran- 
derung der Anfahrkoordinaten der Regalbediengerate 
und die Software der Lagerplatzverwaltung erforder- 
lich. 

25 Die Steuerung des begleitfreien Materialflusses vom 
l-Punkt zum Lager und zuruck, des Umlagerns aus dem 
Vorratsbereich 22 in den Bereitstellungsbereich 25 und 
die Lagerplatzverwaltung ist prozessrechnergefiihrt. 
Das Regallagersystem ist sowohl raumlich als auch 

30 logistisch und DV-technisch eine autarke Einheit und 
korrespondiert mit der Umgebung uber festgeschriebe- 
ne Schnittstellen. Die Steuerung des Forderzeuges und 
der sonstigen Bewcgungseinrichtungen erfolgt mit Pro- 
zessrechnern. Die Lagerzuweisung, Entnahmebestim- 

35 mung sowie Bestandsfuhrung und -uDerwachung erfolgt 
mittels eines weiteren Rechners, z.B. eines Personal- 
computers. Ein ubergeordneter Lagersystemrechner 
(Lagerkoordinator) wird fiir die Warenvereinnahmung, 
TransportanstoB zum Regallager und Informationsaus- 

40 tausch zwischen den einzelnen Regaleinhehen benutzt. 
Im Warenannahmebereich befindet sich der I-Punkt 
zentral fiir das ganze Lagersystem. 

Ein Einblick in eine Fertigungsgasse mit zwei Ferti- 
gungslinien 32 und 33 zeigt die Fig. 2. Links und rechts 

45 wird die Fertigungsgasse von zwei paarweise verlaufen- 
den Lagerregalen begrenzt, wobei die durch die beiden 
parallel«verlaufenden zusammengehorigen Regale 29a, 
296 bzw. 30a, 306 eine gegenuber der Fertigungsgasse 
schmalere Lagergasse gebildet wird. in der die in dieser 

so Figur nicht sichtbaren Regalbediengerate entlang be- 
wegt werden. 

Durch diese MaBnahmen erhalt man ein automatisch 
beschickbares Lagersystem, bei dem das Verarbeitungs- 
gut sich in unmittelbarer Nahe der FertigungsstraBe 

55 befindet, wahrend durch die Aufteilung der einzelnen 
Regale in Bereitstellungs- und Vorratsbereiche sowohl 
die Lagerung als die Bereitstellung des Verarbeitungs- 
gutes in einfacher Weise gelftst ist 

60 Patentanspruche 

1. Verfahren zum Lagern und Bereitstellen von 
Verarbeitungsgut fiir eine Fertigungslinie, dadurch 
gekennzeichnet, daB das ankommende, auf Palet- 
65 ten (35) und/oder in Behaltern (34) befindliche Ma- 
terial an einem Identifikationspunkt (9) auf vorge- 
gebene Kriterien gepruft, nach einem negativen 
Befund wieder ausgeschleust, nach einem positiven 
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Befund aberan Fdrdereinrichtungen (12) weiterge- 
leitet und in einem Regallager entweder in einem 
Bereitstellungsbereich (23) oder einem Bevorra- 
tungsbereich (22) eingetagert wird, daQ mit HiSfe 
eines ubergeordneten Lagersystemrechners die 5 
Warenvereinnahmung, der TransporlanstoB zu ei- 
nem Regallager (29, 30, 31) und der Informations- 
austausch zwischen den einzelnen Regaleinheiten 
koordiniert wird, daB mit Hilfe mindestens eines 
weiteren untergeardneten Rechners die Lagerzu- 10 
weisung, die Entnahmebestimmungen sowie die 
Bestandsfuhrung und Bestandskontrolle erfolgt 
und daQ die Steuerung aller FOrder- und Bewe- 
gungseinrichtung uber mindestens einen Prozess- 
rechner vorgenommen wird und daB Prozess- und 15 
untergeordneter Rechner vom Lagersystemrech- 
ner gesteuert werden. 

2. Lager- und Bereitstellungssystem zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB entlang mindestens einer Seite 20 
einer Fertigungslinie (32, 33) ein Regal (29Z>, 30a) 
vorgesehen ist, das eine untere Zone (23) zur Be- 
reitstellung des Verarbeitungsgutes und eine obere 
Zone (22) zur Bevorratung.enihalt, daB an der Hin- 
terseite des Regals (29a) eift Regalbediengerat (20) 25 
rechnergesteuert entlang fahrbar ist, daB vor dem 
Regal ein ebenfalls rechnergesteuerter Etagenfor- 
derer (12) zur Ein- (I, 7) und Auslagerung (11, 21) 
des Verarbeitungsgutes vorgesehen ist und daB das 
ein- und auszulagernde Verarbeitungsgut uber 30 
Kettentransfereinrichtungen und Rollenbahnen 
bewegt wird. 

3. Lager- und Bereitstellungssystem zur Durchfiih- 
rung des Verfahrens nach Anspruch 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwei Regale (29a, 296) 35 
Rucken an Rucken parallel nebeneinander so auf- 
gestellt werden, daB sie eine Lagergasse bilden, in 
der das Regalbediengerat (20) fahrbar angeordnet 

ist und daB an beiden Vorderseiten der Regale Fer- 
tigungslinien (32) vorgesehen sind. 40 

4. Lager- und Bereitstellungssystem zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens nach Anspruch 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB mehrere Regalpaare 
(29, 30, 31) nebeneinander angeordnet und mittels 
eines rechnergesteuerten Verteilerwagens mitein- 45 
ander verbunden sind, daB jedes Lagerregalpaar 
Vorrichtungen zum Ein- (13, 14, 16, 17) oder Aus- 
(26, 27, 24, 25) bzw. Umlagern enthalt und daB sich 
am Anfang eines Lagerpaares der Identifikations- 
punkt (5) und der Etagenfdrderer (12) fur das ge- 50 
samte Lager befindet. 
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Abstract of DE3738052 

The invention relates to a method for storing 
and providing material to be processed for 
production lines assigned to the store, in which 
method containers (35) and palettes (34) are 
automatically stored in, removed from or re- 
stored in places provided in a rack unit storage 
installation (29, 30, 31) with the aid of a store 
system computer. The control of all the 
conveying devices (13, 14, 16, 17, 24, 25, 26, 
27, 1, 7) takes place by means of process 
computers controlled by the store system 
computer, and the store allocation and stock 
control is undertaken by a further computer. 
The invention relates, furthermore, to a storing 
and provision system which comprises a 
plurality of rack units (29a, 29b, 30a, 30b, 31a, 
31b) arranged in pairs adjacent to one 
another, storage and retrieval devices (20) 
storing, removing and re-storing, in a 
computer-controlled manner, the material to be 
processed in the lanes, thus formed, between 
the rack units. The production lines (32, 33) 
are arranged at the front of the rack units. 
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